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Beschreibung 

[0001 ] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines durch Innenhochdaickumformung verform- 
ten Formteiles aus Metallblech. 

[0002] Es ist bekannt, Formteile durch Innenhoch- 
druckumformung von rohrformigen, stumpfgeschweis- 
sten Rohlingen zu bilden, die von entsprechendern 
Stangenmaterial auf die notwendige Lange zugeschnit- 
ten werden. Aus EP-A-0 620 056 ist es weiter bekannt, 
mehrere solche stumpfnahtgeschweisste, rohrfdrmige 
Rohlinge verschiedenen Durchmessers und verschie- 
dener Dicke zu einem einzigen Rohr zu verschweissen, 
welches dann durch Innenhochdruckumformung zu ei- 
nem rohrformigen Formteil umgeformt wird. 
[0003] Langgestreckte, aus rohrformigen Rohlingen 
entstandene Formteile konnen insbesondere als Bau- 
teile im Automobilbau eingesetzt werden. In der Regel 
mussen dort diese Bauteile mit anderen Teilen verbun- 
den werden, z.B. durch erneute Schweissung oder 
durch Kleben. Fur bestimmte Aufgaben ist es dazu not- 
wendig, dass ein Bauteil mit mindestens einem Befesti- 
gungsflansch versehen ist. Bei den genannten Bautei- 
len muss ein solcher Flansch in mindestens einem Ar- 
beitsgang hinzugefugt werden, was vom Aufwand her 
nicht vorteilhaft ist, so dass in diesem Falle in der Regel 
auf konventionelle Weise mehrere durch Tiefziehen 
oder Pressen umgeformte Teile zu einem Formteil zu- 
sammengeschweisst werden. 

[0004] Aus EP-A-0 589 370 ist es bekannt, zwei im 
wesentlichen ebene Bleche mit einem Kanal zur Ein- 
bringung des Fluids fur die Innenhochdruckverformung 
zu versehen und die Bleche randseitig zu verschweis- 
sen; es entsteht ein Formkorper mit einem umlauf enden 
Flansch, was fur viele Anwendungen im Automobilbau 
nicht erwunscht ist. DE-C 900 085 zeigt ebenfalls das 
Innenhochdruckverformen von zwei im wesentlichen 
ebenen, miteinanderverschweissten Blechen, die in der 
Mitte eine aus zwei Wolbungen gebildete Kammer zur 
Einbringung des Fluids aufweisen. Auch dabei wird ein 
Formkorper mit umlaufendem Flansch erzeugt. DE-A 
34 1 8 691 zeigt ebenfalls das Verformen von zwei oder 
vier ebenen Blechen, die randseitig miteinanderverbun- 
den sind. US-A 5 070 717 zeigt die Verformung eines 
stumpfgeschweissten Rohres ohne Flansch derail, 
dass bei der Verformung ein-Flansch erzeugt wird. Auf 
diese Weise ist es moglich, einen langgestreckten 
Formkorper mit einem nur einseitigen Flansch zu erzeu- 
gen, wobei zur Erzielung einer Flanschform mit gerader 
Stimseite noch ein Schneidvorgang und ein 
Schweissvorgang erfolgen muss. 
[0005] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren zu schaffen, welches durch Innenhochdruckum- 
formung ein Bauteil schafft, welches auf einfache Weise 
herstellbar und mit anderen Teilen verbindbar ist, insbe- 
sondere ein langgestrecktes Bauteil mit einem Flansch 
auf nur einer Seite des Bauteiles oder mit zwei Flan- 
schen auf einander gegenuberliegenden Seiten des 
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Bauteiles. 

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 gelost. 

[0007] Dadurch, dass zunachst ein durch Runden ein 

5 rohrformiger Korper mit einem nach aussen weisenden 
Flansch gebildet wird, ergibt sich eine einfache Herstel- 
lung, da der Flansch als Schweissflansch dient, der mit 
herkommlichen, kostengunstigen Schweissverfahren in 
hoher Kadenz verschweisst werden kann. Beim fertigen 

10 Formteil dient dieser vorhandene Flansch als Befesti- 
gungsort fur andere Teile, was den Einsatz eines sol- 
chen Formteiles bei vielen Anwendungen gegenuber 
herkommlichen innenhochdruckverformten Forrnkor- 
pern vorteilhaft macht. 

15 [0008] In einer alternativen Losung gemass Anspruch 
1 werden zunachst zwei jeweils halbgerundete und mit 
zwei abstehenden ebenen Zungen versehene Bleche 
zu einem im wesentlichen rohrformigen Korper mit zwei 
Flanschen verbunden. 

20 [0009] Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
Dabei zeigen 

Figuren 1 a - 1 e schematisch die Herstellungs- 
25 schritte eines gemass der Erfindung hergestellten 
Formteiles; 

Figur 2 ein gemass der Erfindung hergestellten 
Formteil in Seitenansicht und seine Anwendung als 
Dachkantenprofil eines Automobils; 

30 Figur 3 ein gemass der Erfindung hergestellten 
Formteil in Seitenansicht und seine Anwendung als 
Schwellenprofil eines Automobils; 
Figur 4 ein gemass der Erfindung hergestellten 
Formteil in Seitenansicht und seine Anwendung als 

35 Turpfosten eines Automobils; 

Figur 5 ein gemass der Erfindung hergestellten 
Formteil in Seitenansicht und seine Anwendung als 
Scharnier- oder Schlosstrager eines Automobils; 
und 

40 Figur 6 eine weitere Ausfiihrungsform des gemass 
der Erfindung hergestellten Formteilsvor der Innen- 
hochdruckumformung. 

[0010] Die Figuren 1 a - 1 e zeigen schematisch eine 
45 Abfolge von Verfahrensschritten zur Herstellung eines 
Formteiles bzw. Formkorpers gemass der Erfindung. 
Mit 1 ist in Figur 1 a ein Metallblech bezeichnet, aus wel- 
chem der Formkorper gebildet wird. Dies kann ein ho- 
mogenes Metallblech 1, z.B. ein Stahlblech oder ein 
so Aluminiumblech, aus einem Stuck in der notwendigen 
Grosse und mit gleichmassiger Dicke sein, wie in Figur 
1 a dargestellt. Das Blech kann aber auch aus zwei oder 
mehreren Blechabschnitten durch Schweissung zu- 
sammengefugt sein, so dass das Blech 1 Abschnitte 
55 verschiedener Dicke und/oder sonstiger Materialeigen- 
schaften aufweist, welche dem spateren Formkorper 
abschnitts weise verschiedene Eigenschaften verlei- 
hen. Solche abschnittsweise zusammengefugte Bleche 
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sind bekannt (sogenannte tailored blanks) und werden 
z.B. im Automobilbau verwendet und dort auf bekannte 
Weise zu Bauteilen umgeformt. Das "tailored blank" 
kann in beliebiger Richtung und mit beliebigen 
Schweissverfahren zusammengesetzt sein. 
[0011] Gemass Figur 1 b wird das Blech zu einem im 
wesentlichen zylindrischen Rohr 2 geformt, wobei zwei 
Randbereiche 3 und 4 des Bleches zu vom rohrformigen 
Teil 2 abstehenden Zungen geformt werden, welche zu- 
sammen einen vom Rohr abstehenden Flansch 7 bil- 
den. Die Verformung des Bleches 1 zum rohrformigen 
Teil 2 kann mit Rundapparaten auf herkommliche Weise 
erfolgen, wobei ungerundete Randbereiche 3, 4 die 
Zungen bilden. 

[0012] Der rohrf ormige Korper 2 wird weiter dadurch 
gebildet, dass die Zungen 3, 4 zum Flansch 7 ver- 
schweisst werden (Figur 1 c). Dies kann z.B. durch Ue- 
berlappnahtschweissen mit Schweissrollen 5 und 6 er- 
folgen, wobei bei jeder Schweissrolle 5, 6 auf bekannte 
Weise eine Drahtelektrode vorgesehen sein kann. Letz- 
teres hat den Vorteil, dass auch beschichtete Bleche, z. 
B. verzinnte Oder verzinkte Bleche, problemlos ge- 
schweisst werden konnen.dadievon einem Drahtvorrat 
abgewickelte Drahtelektrode standig erneuert wird. Der 
Flansch 7 kann aber z.B. auch durch eine stirnseitige 
Laserschweissung verschweisst werden, was in der Fi- 
gur 1 c zusatzlich durch den Pfeil A dargestellt ist, wel- 
cher symbolisch den auf die Zungen 3, 4 einfallenden 
Laserstrahl darstellt. Sowohl das Rollnahtschweissen 
wie das Laserstrahlschweissen erlauben das kontinu- 
ierliche Verschweissen langer Flansche 7 mit grosser 
Geschwindigkeit und hoher Schweissqualitat. Laser- 
schweissen ist auch moglich, indem von oben oder un- 
ten durch beide Bleche durchgeschweisst wird. Die 
Rander konnen aber auch stirnseitig mit anderen be- 
kannten Schweissverfahren wie MIG, MAG, Plasma- 
schweissen oder Autogenschweissen verbunden wer- 
den. Auche eine Elektronenstrahlschweissung ist mog- 
lich. Durch die genannten Verfahren lassen sich prak- 
tisch alle Blechsorten mit hoher Qualitat verschweissen, 
insbesondere auch beschichtete Bleche. Der ver- 
schweisste Korper 2 weist eine im wesentlichen rohrfor- 
mige Form mit offenen Stimseiten und einem dicht ver- 
schweissten Flansch 7 auf. 

[0013] In einem nachsten Schritt (Figur 1 d) wird der 
derart gebildete Korper 2 in eine Form 8 zur Innenhoch- 
druckumformung eingebracht. Die Innenflache dieser 
Form weist eine Formgebung auf, die der Form des zu 
erzeugenden Formkorpers entspricht. Femersind Mittel 
zur Abdichtung der offenen Stimseiten des rohrformi- 
gen Korpers 2 und Mittel zur Einbringung - in der Regel 
stirnseitig - eines Fluides unter hohem Druck vorhan- 
den. Das Fluid zum Umformen kann auch durch eine 
Bohrung oder einen Stutzen innerhalb des zyl indrischen 
Teils des Rohlings eingebracht werden. Das Verfahren 
der Innenhochdruckumformung ist als solches bekannt 
und die entsprechenden Vorrichtungen zur Durchfuh- 
rung dieser Innenhochdruckumformung sind ebenfalls 



bekannt und auf dem Markt erhaltiich und werden daher 
hier nicht weiter erlautert. Im vorliegenden Fall wird in- 
des die Form 8 so ausgestaltet, dass der Flansch 7 in 
der Form von dieser oder mit zusatzlichen Mitteln ein- 

5 geklemmt werden kann, so dass der Flansch 7 mog- 
lichst auf seiner ganzen Lange und vorzugsweise in sei- 
ner ganzen Breite wahrend des Innenhochdrukkumfor- 
mungsvorgangs auf seinen beiden Flachen beauf- 
schlagt wird, derart, dass die Schweissnaht des Flan- 

10 sches von Aufspreizkraften oder Aufschalkraften durch 
den angewandten Druck im Inneren des Korpers 2 ver- 
schont bleibt5 

[0014] Figur 1 e zeigt den fertigen Formkorper 10, 
welcher die gewunschte, durch Innenhochdruckumfor- 

15 mung erzeugte Formgebung aufweist und mit einem 
Flansch 7 versehen ist, der zur Befestigung des Korpers 
10 an einem weiteren Bauteil dienen kann. 
[0015] Figur 2 zeigt als Beispiel einen gemass den 
vorstehend erlauterten Schritten 1 a bis 1 e hergestell- 

20 ten Formkorper 1 , der als Dachkantenprof il bei einem 
Autodach 15 eingesetzt ist. Die Figur 2 zeigt dabei die- 
sen Einsatz in schematischer, stark vereinfachter Wei- 
se. Ersichtlich ist, dass der Formkorper 11 mit seinem 
Flansch 7 am Dach 15 befestigt ist, z.B. mittels einer 

25 Laserschweissung (Naht 16). Naturlich kommen auch 
an de re bekannte Befestigungsarten (Punktschweissen, 
Kleben) in Frage. 

[0016] Figur 3 zeigt einen weiteren erfindungsge- 
mass hergestellten Formkorper 1 2. Dieser dient - eben- 

30 falls nur vereinfacht dargestellt - als Schwellenprofil bei 
einem Fahrzeug. Mit 1 7 ist damit ein Teil des Fahrzeug- 
bodens bezeichnet, an welchem der Formkorper 1 2 mit- 
tels des Flansches 7 befestigt ist, z.B. mittels Punkt- 
oder Laserschweissung. 

35 [0017] Figur 4 zeigt schematisch eine stirnseitige Sei- 
tenansicht eines erfindungsgemass hergestellten 
Formkorpers 13, der als Turpfosten (B-Saule) eines Au- 
tomobils verwendet werden kann. 
[0018] Figur 5 zeigt einen weiteren Formkorper 14, 

40 der als Profil im Scharnier- oder Schlossbereich einer 
Motorhaube oder Kofferraumhaube eines Automobils 
angeordnet ist. Mittels des Flansches 7 ist der Formkor- 
per 14 am umgebogenen Ende 21 der Aussenhaut 19 
der Haube befestigt. Die Innenhaut ist uber Kautschuk- 

^5 zwlschenlagen an der Aussenhaut angeordnet und es 
sind Verstarkungen 22 vorgesehen. 
[0019] Figur 6 zeigt einen rohrformigen Korper 25, der 
aus zwei halbrund geformten Blechen 26 und 27 zusam- 
mengesetzt ist. Aus jeweils zwei abstehenden Randbe- 

50 reichen jedes Bleches entstehen Flansche 28 und 29 
die aus jeweils zwei Blechzungen bestehen, die so ver- 
schweisst werden, wie dies vorstehend an hand des 
Flansches 7 von Figur 1 erlautert worden ist. Auch der 
Korper 25 wird durch Innenhochdruckumformung ver- 

55 formt, wobei beide Flansche 28 und 29 moglichst ganz- 
flachig festgehalten werden. Es entsteht nach der Urn- 
formung ein Formkorper 30 mit zwei Flanschen 28 und 
29. 
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[0020] Naturlich konnen durch das erfindungsgemas- 
se Vertahren eine Vielzahl anderer Formteile auch fur 
andere Anwendungsgebiete als den Automobilbau ge- 
schaffen werden, so z.B. fur den Waggonbau oder den 
Flugzeugbau. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines durch Innenhoch- 
druckumformung verformten Formteiles (10 - 14) 
aus Metallblech, wobei durch Runden eines Ble- 
ches (1) ein im wesentlichen rohrformiger Korper 
(2) gebildet wird, der einen von dem Korper nach 
aussen weisenden Flansch (7) aus ungerundeten 
Randbereichen (3, 4) des Bleches aufweist, oder 
dass durch halbrunden zweier Bleche (26, 27) ein 
im wesentlichen rohrformiger Korper (25) gebildet 
wird, der an seinen Langsseiten zwei separate, ein- 
ander gegenuberliegende Flansche (28, 29) aus 
ungerundeten Randbereichen der Bleche aufweist, 
wobei der Flansch (7) oder die Flansche (28, 29) 
verschweisst werden, und wobei der Korper durch 
Innenhochdruckverformung zum Formteil (10 - 14) 
umgeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Flansch (7; 28, 29) durch Roll- 
nahtschweissen mit oder ohne Drahtelektrode ver- 
schweisst wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Flansch durch Laser- 
schweissung oder Elektronenstrahlschweissung 
verschweisst wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Flansch durch Gasschmelz- 
schweissen oder elektrisches Lichtbogenschweis- 
sen verschweisst wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Flansch bei der 
Innenhochdruckverformung festgehalten wird, ins- 
besondere durch die Form (8) fur die Innenhoch- 
druckverformung. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass jedes Blech (1) vor 
dem Runden aus mindestens zwei Blechen durch 
Schweissung zusammengesetzt wird. 



Claims 

1 . Method for the production of a formed sheet-metal 
component (10 - 14) which is formed by internal 
high-pressure forming, wherein an essentially tubu- 



lar body (2) is formed by rounding a sheet-mental 
blank (1 ) and has a flange (7) formed from unround- 
ed margins (3, 4) of the blank pointing outwards 
from the body, or that [sic] an essentially tubular 
5 body (25) is formed by half-rounding two sheet-met- 
al blanks (26, 27) and has two separate and oppo- 
site flanges (28, 29) on its longitudinal sides, formed 
from unrounded margins of the blanks; wherein the 
flange (7) [is,] or flanges (28, 29) are, welded; and 
10 wherein the body is formed into the formed compo- 
nent (10 - 14) by internal high-pressure forming. 

2. Method according to Claim 1 , characterized In that 
the flange (7; 28, 29) is welded by roller seam weld- 

15 ing with or without wire electrode. 

3. Method according to Claim 1 or Claim 2, charac- 
terized In that the flange is welded by laser welding 
or electron beam welding. 

20 

4. Method according to Claim 1 , characterized in that 
the flange is welded by gas fusion welding or elec- 
tric arc welding. 

25 5. Method according to any one of Claims 1 to 4, char- 
acterized in that the flange is clamped during the 
internal high-pressure forming, in particular by the 
mould (8) for the internal high-pressure forming. 

30 6. Method according to any one of Claims 1 to 5, char- 
acterized in that each blank (1) is composed of at 
least two sheet-metal blanks which are assembled 
together by welding before rounding takes place. 



1. Procede de fabrication d'une piece moulee (10-14) 
en t6le metallique formee par moulage sous haute 

40 pression interne, dans lequel en soumettant une t6- 
le (1) a des ronds on forme un corps (2) sensible- 
ment tubulaire , qui comporte une bride (7) orientee 
vers I'exterieur du corps et constitute de zones de 
bord (3,4) non arrondies de la tole, ou dans lequel 

45 un corps sensiblement tubulaire (25) est forme en 
soumettant deux tGles (26, 27) a des demi- ronds, 
(edit corps comprenant sur ses cotes longitudinaux 
deux brides (28, 29) separees et situees a ('oppose 
Tune de I'autre, constitutes de zones de bord non 

so arrondies des toles, dans lequel la bride (7) ou les 
brides (28, 29) sont soudtes et le corps est forme 
par moulage de la piece moulee (10-1 4). sous hau- 
te pression interne. 

55 2. Procede selon la.revendication 1, caracterise en 
ce que la bride (7 ; 28, 29) est soudee par soudage 
au galet avec ou sans fil- electrode. 
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3. Proceed selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que la bride est soudee par soudage au laser 
ou par soudage par rayon nement electron ique. 

4. Procede selon la revendication In, caracterise en 5 
ce que la bride est soudee au chalumeau ou a Tare 
electrique. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce que la bride est maintenue pendant 10 
le formage sous haute pression interne, notamment 

par le moule (8) de formage sous haute pression 
interne. 

6. Procede selon rune des revendications 1 a 5, ca- *5 
racterise en ce que avant le traitement par des 
ronds chaquo tole (1) est assemblee par soudage 
d'au moins deux t6ies. 

20 
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